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(54) Vorrichtung zum dreiseitigen Beschnitt von Produkten 



(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (50) zum 
dreiseitigen Beschnitt von Produkten (1 6) mit einer Mes- 
serhubeinrichtung (2), die in einer Hubbewegung be- 
treibbar ausgestaltet ist, wobei die Hubbewegung einen 
Maschinentakt der Vorrichtung (50) bestimmt, wobei an 
der Messerhubeinrichtung (2) wenigstens Messer (3) 
zum Kopfbeschnitt, FuBbeschnitt und Vorderkantenbe- 
schnitt der Produkte (1 6) anbringbar sind, und wobei die 
Vorrichtung eine wenigstens einseitig bewegliche seitli- 



che Ausrichtungseinrichtung (30) zur Ausfuhrung einer 
StoBbewegung gegen das Produkt aufweist, vermittels 
der das Produkt in eine Schneidposition bringbar ist, und 
wobei die Vorrichtung Mittel (35, 42) zum Einleiten und 
/oder Beenden der StoBbewegung der Ausrichtungsein- 
richtung (30) umfasst, derart, dass derZeitpunktdes Ein- 
leitens und / oder die StoBdauer der StoBbewegung in- 
nerhalb der Taktdauer der Vorrichtung (50) unabhangig 
von der Hubbewegung der Messerhubeinrichtung (2) ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffteine Vorrichtungzum drei- 
seitigen Beschnitt von Produkten, insbesondere Bro- 
schuren gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 
[0002] Bei der Herstellung von Broschuren werden an 
Sammelheftern die zusammengetragenen und gehefte- 
ten Produkte in einer Vorrichtung zum dreiseitigen Be- 
schnitt, etwa einem Trimmer geschnitten. Dies erfolgt in 
den Schneidstationen fur den Vorderschnitt und den 
Kopfbeschnitt bzw. FuBbeschnitt durch ein bewegtes 
Obermesser gegen ein feststehendes Untermesser. Der 
Beschnitt der Broschur stellt dabei einen besonders 
wichtigen Schritt dar, da hierdurch die Falzbogen seitlich 
geoffnet werden und das auBere Erscheinungsbild der 
Broschur maBgeblich beeinflusst wird. Dazu ist es wich- 
tig, dass die Broschuren positionsgenau geschnitten 
werden. Daher wird vor dem Schnitt das Produkt gegen 
Vorderkantenanschlage transportiert und seitlich ausge- 
richtet, urn die Abschnittsbreite fur den Kopfbeschnitt 
bzw. FuBbeschnitt exakt einzustellen. Aus dem Stand 
der Technik ist es bekannt, dass der Mechanismus fur 
die seitliche Ausrichtung dabei durch die Hubbewegung 
des Obermessertragers angetrieben wird und somit di- 
rektan den Bewegungsablauf derSchneidbewegungge- 
koppeltist. Ein derartigerTrimmer ist bekannt. Nachteilig 
am Stand der Technik ist, dass bei derartigen Schneid- 
einrichtungen die Geschwindigkeit der Broschur in der 
Schneideeinrichtung begrenzt ist, da sonst das Abprallen 
der Broschur beim Vorderkantenanschlag ein sauberes 
Ausrichten und damit einen sauberen Schnitt verhindert. 
[0003] Daher ist es Aufgabe der Erfindung, eine 
Schneideeinrichtung zu schaffen, die eine groBere Pro- 
duktivitat erlaubt. Diese Aufgabe wird mit einer Vorrich- 
tung zum dreiseitigen Beschnitt mit den kennzeichnen- 
den Merkmalen von Anspruch 1 gelost. Weitere Merk- 
male ergeben sich aus den Unteranspruchen. 
[0004] Dementsprechend umfasst eine derartige Vor- 
richtung zum dreiseitigen Beschnitt Mittel zum Einleiten 
und / oder Beenden der StoBbewegung der Ausrich- 
tungseinrichtung, derart, dass 

der Zeitpunkt des Einleitens und / oder die StoBdauer 
der StoBbewegung innerhalb derTaktdauer der Vorrich- 
tung unabhangig von der Hubbewegung der Hubeinrich- 
tungist. Durch diese EntkopplungderSchneidbewegung 
von der StoBbewegung kann die insgesamt fur den drei- 
seitigen Beschnitt des Produktes zur Verfugung stehen- 
de Zeit besser genutzt werden. Zudem ist eine Anpas- 
sung beispielsweise der StoBdauer auf unterschiedliche 
Produkteigenschaften, wiedessen Gewichtoder Abmes- 
sungen, moglich. 

[0005] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfin- 
derischen Vorrichtung ist der Ausrichtungseinrichtung 
einseparater Antriebzugeordnet, wobei vorteilhafterwei- 
se die Vorrichtung eine Steuerung umfasst, die den An- 
trieb der Ausrichtungseinrichtung unabhangig von der 
der Hubbewegung der Hubeinrichtung ansteuert. Da- 
durch entfallt das aufwendige Ableiten der StoBbewe- 



gung von der Hubbewegung der Hubeinrichtung, etwa 
durch ein mechanisches Kurvengetriebe. AuBerdem 
konnen in der Steuerung fur den Antrieb der Ausrich- 
tungseinrichtung produktabhangig optimierte elektroni- 

5 sche Steuerungskurven hinterlegt werden. 

[0006] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemaBen Vorrichtung umfasst die 
Vorrichtung eine Transporteinrichtung, die das Produkt 
in eine erste Schneidposition und von einer ersten 

10 Schneidposition in eine zweite Schneidposition innerhalb 
einerTransportdauerbringt. Wie bereits erwahnt, hatdie- 
se Transportdauer ein Minimum, das nicht unterschritten 
werden sollte, da andernfalls durch die entsprechend ge- 
steigerte Transportgeschwindigkeit das Abbremsen des 

15 Produkts in der Schneidposition erschwert ist. Entspre- 
chend ist vorteilhafterweise die Steuerung der Ausrich- 
tungseinrichtung derart ausgelegt, dass diese den Zeit- 
punkt des Einleitens und/oder Beendens der StoBbewe- 
gung der Ausrichtungseinrichtung derart bestimmt, dass 

20 sich bei einer Verkurzung der Taktdauer der Hubbewe- 
gung der Hubeinrichtung die Transportdauer des Pro- 
dukts im Wesentlichen nicht erhoht. Dabei wird durch 
Verlegung des Zeitpunkts des Einleitens und eine Ver- 
kurzung der StoBbewegungsdauer innerhalb des Ma- 

25 schinentaktes auch bei einer erhohten Produktivitat der 
Schneideinrichtung, also einer verkurzten Taktdauer, ge- 
wahrleistet, dass der Transport des Produktes mit glei- 
cher Qualitat stattfindet. Auf diese Weise ist es moglich, 
bei gleich bleibenderTransportdauerden Maschinentakt 

30 beispielsweise von 1 0.000 Takten pro Stunde auf 1 4.000 
oder 16.000 Takte pro Stunde anzuheben. 
[0007] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist im Bereich 
wenigstens einer der Schneidpositionen der Vorrichtung 

35 wenigstens zeitweise ein Vorderkantenanschlag fur das 
Produkt angeordnet. Vorteilhafterweise ist dieser Vor- 
derkantenanschlag in der ubrigen Zeit aus derTranspor- 
tebene abgeschwenkt, um die ubrigen Bewegungsab- 
laufe in der Vorrichtung nicht zu behindern. 

40 [0008] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form der erfindungsgemaBen Vorrichtung findet die 
StoBbewegung der StoBeinrichtung wahrend derTrans- 
portbewegung der Transporteinrichtung statt. Insbeson- 
dere wird vorteilhafterweise die Transporteinrichtung 

45 derart betrieben, dass das Produkt vor Erreichen des 
Vorderkantenanschlags bereits etwas abgebremst wird 
und die Transporteinrichtung mit verminderter Ge- 
schwindigkeitwahrend derseitlichen StoBbewegung das 
Produkt weiter gegen den Vorderkantenanschlag treibt. 

so [0009] Bevorzugte Ausfuhrungsformen der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung werden im folgenden unter 
Bezugnahme auf die Zeichnungen im Einzelnen naher 
beschrieben. 



55 Es zeigen in schematischer Darstellung 
[0010] 
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Fig. 1 eine Ansicht der Schneideinrichtung zum 
Randbeschneiden von Produkten, 

Fig. 2 eine detaillierte Ansicht des Transportsystems 
und 

Fig. 3 eine detaillierte Ansicht der Ausrichtungsein- 
richtung 

[0011] Ein rep rase ntatives Beispiel fur eine Schneid- 
einrichtung zum dreiseitigen Beschnitt von Produkten 
wirdin Fig. 1 gezeigt. Ein erster Antriebsmotor 1 realisiert 
die Bewegung der Messerhubeinrichtung 2, an welcher 
die Messer 3 befestigt sind. Die Produktlaufrichtung ist 
durch Pfeile gekennzeichnet. Ein zweiter Antriebsmotor 
4 treibt uber eine erste und zweite Antriebswelle 5, 6 die 
Bander 7, 8 der Transporteinrichtung 9 an. Fur beide 
Antriebsmotoren 1, 4, sind Steuereinheiten 10, 11 vor- 
gesehen, welche mittels einer Verbindung zum Aus- 
tausch von Daten und / oder Steuersignalen 12 mitein- 
ander kommunizieren konnen. Weiterhin kann die Ver- 
bindung 12auchzu einer Maschinensteuereinheitfuhren 
sowie zur Steuerung der Ausrichteinrichtung 42. 
[0012] In der Fig. 2 ist die Transporteinrichtung fur sich 
dargestellt. Der Antriebsmotor 4 treibt vermittels eines 
mechanischen Getriebes 14 die Antriebswellen 5 und 6 
und die Bander 7, 8 der Transporteinrichtung an. Wei- 
terhin ist die Steuereinheit 1 1 und die Verbindung zum 
Austausch von Daten und / oder Steuersignalen 12 zu 
sehen. Die Produkte werden, von einem weiteren, nicht 
gezeigten Transportsystem aus der Auslage einer Heft- 
maschine kommend, an den Vorderkantenanschlagen 

15 abgebremst. Durch die elektronische Steuerung ver- 
mittels der Steuereinheit 1 1 ist es moglich, das Produkt 

16 auch bei hohen Geschwindigkeiten sanft an die Vor- 
derkantenanschlage 15 heranzufuhren. Typischerweise 
sind die Vorderkantenanschlage 15 nur in einer ersten 
Schneidposition fur den Vorderkantenbeschnittvorgese- 
hen. Der Transport des Produktes 16 zur zweiten 
Schneidposition durch die Transporteinrichtung 9 erfolgt 
ohne weitere Ausrichtung. 

[001 3] In Fig. 3 ist die Ausrichtungseinrichtung 30 dar- 
gestellt. Die Ausrichtung des Produkts 16 erfolgt durch 
die StoBleiste 31 , die das Produkt 1 6 seitlich erfasst. Je 
nach Ausfuhrungsform kann es vorgesehen sein, ledig- 
lich auf einer Seite des Produktes 1 6 eine erfindungsge- 
maBe Ausrichtungseinrichtung 30 vorzusehen. Eine be- 
vorzugte Ausfuhrungsform weist aber beidseitig des Pro- 
duktes 16 jeweils eine Ausrichtungseinrichtung 30 auf. 
Diese konnen getrennt oder gemeinsam durch eine 
Steuerung 42 angesteuert werden. Die StoBleiste 31 ist 
mit einer Klemme 32 auf Fuhrungsbolzen 33a, 33b fest- 
geklemmt. Die Fuhrungsbolzen 33a, 33b sind an einem 
Ende mit einer Lasche 34 verbunden, mit der auch der 
Antrieb 35 fur die Bewegungseinleitung verbunden ist. 
Durch ein VerbindungsstCick 36 ist der Antrieb 35 am 
Gehause 1 3 derSchneideinrichtung 50 befestigt. Der An- 
trieb 35 wird fiber Signale aus der Ausrichtungssteue- 



rung 42 aktiviert und damit unabhangig von der Bewe- 
gung der Messerhubeinrichtung 2 gesteuert. 
[0014] Urn das Produkt 1 6 in derVorrichtung50seitlich 
auszurichten, wird die StoBleiste 31 taktweise oszillie- 

5 rend bewegt. Durch Losen der Klemmschraube 38 wird 
die Klemmung zwischen der StoBleiste 31 bzw. der 
Klemme 32 und den Fuhrungsbolzen 33a, 33b aufgeho- 
ben und durch Drehen der Verstellschraube 39 kann die 
Klemme 32 auf den Fuhrungsbolzen 33a, 33b formatab- 

10 hangig verschoben werden. Dadurch werden unter- 
schiedliche Abschnittsbreiten eingestellt. In der gezeig- 
ten Ausfuhrungsform der Ausrichtungseinrichtung 30 
handelt es sich bei dem Antrieb 35 um einen Pneuma- 
tikzylinder. Weitere Varianten zur Einleitung der StoBbe- 

15 wegung auf die Fuhrungsbolzen 33a, 33b sind etwa Hub- 
magnete oder Linearantriebe. 

[0015] Im laufenden Betrieb der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung 50 wird gleichzeitig in einer ersten Schneid- 
position der Vorderkanten beschnitt eines Produktes 16 

20 durchgefuhrt sowie in einer zweiten Schneidposition der 
Kopf- bzw. FuBbeschnitt eines zweiten Produktes 16. In- 
nerhalb des Taktes der Hubbewegung der Messerhu- 
beinrichtung 2 mussen die ubrigen Komponenten der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung 50 also mitunter das 

25 zweite Produkt 1 6, aus der zweiten Schneidposition aus 
der Vorrichtung 50 heraustransportieren, das erste Pro- 
dukt 16 aus der ersten Schneidposition in die zweite 
Schneidposition transportieren und ein neues Produkt 
16 in die erste Schneidposition bringen. Dazu muss die 

30 Transporteinrichtung 9 das Produkt bis zu den Vorder- 
kantenanschlagen 15 bringen und ebenfalls eine seitli- 
che Ausrichtung des Produktes vor dem Beschnitt ge- 
wahrleisten. Dazu werden die Transportbander 7, 8 der 
Transporteinrichtung 9 auch wahrend der seitlichen 

35 StoBbewegung durch die Ausrichtungseinrichtung 30 
betrieben, so dass das Produkt 16 gegen den Vorder- 
kantenanschlag 1 5 getrieben wird bis es vollstandig aus- 
gerichtet ist. Wird nun der Maschinentakt der Vorrichtung 
50 erhoht, ist es nicht damit getan, alle ubrigen Bewe- 

^0 gungen der Vorrichtung in gleichem MaBe zu erhohen. 
Vielmehr darf die Transportdauer des Produkts 1 6 inner- 
halb der Vorrichtung 50 eine Mindesttransportdauer nicht 
unterschreiten, da sonst der schonende und sichere 
Transport des Produkts 16 nicht gewahrleistet werden 

45 kann. Um dennoch die Schneideinrichtung 50 mit hohe- 
ren Produktionsgeschwindigkeiten und damit mit einem 
kurzeren Takt betreiben zu konnen, kann nun dank des 
gesonderten Antriebs der StoBbewegung und derzuge- 
ordneten Ausrichtungssteuerung 42 der Zeitpunkt des 

50 Beginns der StoBbewegung sowie dessen Dauer derart 
angepasst werden, dass fur den Transport des Produkts 
16 innerhalb der Schneideinrichtung 50 gleich viel Zeit 
bleibt. 

[001 6] Die Vorrichtung wurde vorgehend insbesonde- 
55 re im Zusammenhang mit dem dreiseitigen Beschnitt von 
Broschuren, die in einem Sammelhefter erzeugt werden, 
beschrieben. Es ist aber ohne weiteres denkbar, die Vor- 
richtung auch zum dreiseitigen Beschneiden von ande- 
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ren Produkten zu verwenden. AuRerdem ist es denkbar, 
eine entsprechende Vorrichtung vorzusehen, die ledig- 
lich eine oder zwei Beschnitte an einem Produkt vor- 
nimmt, oder entsprechend mehr als drei, etwa beim so 
genannten Trioschnitt. 

Bezugszeichenliste 

[0017] 



1 Antriebsmotor fur Messer 

2 Messerhubeinrichtung 

3 Messer 

4 Antriebsmotor fur Transporteinrichtung 

5 Antriebswelle 

6 Antriebswelle 

7 Obere Transportbander 

8 Untere Transportbander 

9 Transporteinrichtung 

10 Steuereinheit 

11 Steuereinheit 

12 Verbindung zum Austausch von Daten und / 
oder Steuersignalen 

13 Gehause 

14 mechanisches Getriebe 

15 Vorderkantenanschlag 

16 Produkt 

30 Ausrichtungseinrichtung 

31 StoGleiste 

32 Klemme 

33a, b Fuhrungsbolzen 

34 Lasche 

35 Antrieb 

36 Verbindungsstuck 

37 Messerblock 

38 Klemmschraube 

39 Verstellschraube 

40 Gleitbuchse 

42 Ausrichtungssteuerung 

50 Vorrichtung 



Patentanspruche 

1 . Vorrichtung zum dreiseitigen Beschnitt von Produk- 
ten (16) mit einer Messerhubeinrichtung (2), die in 
einer Hubbewegung betreibbar ausgestaltet ist, wo- 
bei die Hubbewegung einen Maschinentakt der Vor- 
richtung (50) bestimmt, wobei an der Hubeinrichtung 
(2) wenigstens Messer (3) zum Kopf beschnitt, 
FuGbeschnitt und Vorderkantenbeschnitt der Pro- 
dukte (16) anbringbar sind, und wobei die Vorrich- 
tung eine wenigstens einseitig bewegliche seitliche 
Ausrichtungseinrichtung (30) zur Ausfuhrung einer 
StoRbewegung gegen das Produkt (16) aufweist, 
vermittels der das Produkt (16) in eine Schneidpo- 
sition bringbar ist, 
dadurch gekennzeichnet, 



dass die Vorrichtung Mittel (35, 42) zum Einleiten 
und/oder Beenden derStoBbewegung der Ausrich- 
tungseinrichtung (30) umfasst, derart, dass derZeit- 
punkt des Einleitens und / oder die StoRdauer der 
5 StoBbewegunginnerhalbderTaktdauer der Vorrich- 

tung (50) unabhangig von der Hubbewegung der 
Messerhubeinrichtung (2) ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ausrichtungseinrichtung (30) ein separater 
Antrieb (35) zugeordnet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung (50) eine Steuerung (42) um- 
fasst, die den Antrieb (35) der Ausrichtungseinrich- 
tung (30) unabhangig von der Hubbewegung der 
Messerhubeinrichtung (2) ansteuert. 

20 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung eine Transporteinrichtung (9) 
umfasst, die das Produkt (1 6) in eine erste Schneid- 
25 position und von einer ersten Schneidposition in eine 
zweite Schneidposition innerhalb einer Transport- 
dauer bringt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
30 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerung (42) den Zeitpunkt des Einlei- 
tens und / oder Beendens der StoRbewegung der 
Ausrichtungseinrichtung (30) derartig bestimmt, 
dass sich bei einer Verkurzung der Taktdauer der 
35 Hubbewegung der Messerhubeinrichtung (2) die 
Transportdauer des Produkts (16) im Wesentlichen 
nicht erhoht. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
40 dadurch gekennzeichnet, 

dass im Bereich wenigstens einer der Schneidposi- 
tionen der Vorrichtung (50) wenigstens zeitweise ein 
Vorderkantenanschlag (15) fur das Produkt (16) an- 
geordnet ist. 

45 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die StoRbewegung der Ausrichtungseinrich- 
tung (30) wahrend der Transportbewegung der 
50 Transporteinrichtung (9) stattfindet. 



55 



4 



EP 1 745 895 A1 




5 



EP 1 745 895 A1 




■'9- 



6 



EP 1 745 895 A1 




EP 1 745 895 A1 



Europaisches i^^i n- n . , .^■-■^■^ Nummer der Anmeldung 

K EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 

Patentamt EP 06 11 6691 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategom 



Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, 
der maBgeblichen Teile 



Betrifft 
Anspruch 



KLASSIFIKATION DER 
ANMELDUNG (IPC) 



A 
A 

A 



EP 0 740 983 Al (WOHLENBERG VERTRIEBS UND 
SERVI [DE]) 6. November 1996 (1996-11-06) 

* Spalte 4, Zeile 33 - Zeile 37 * 

* Spalte 5, Zeile 1 - Zeile 12; 
Abbildungen * 



1-7 



INV. 

B26D1/09 
B26D7/01 



EP 1 152 310 Al (HEIDELBERGER 
DRUCKMASCHINEN BR [DE] HEIDELBERGER 
DRUCKMASCH AG [DE]) 
7. November 2001 (2001-11-07) 

* Absatz [0006] * 

* Absatz [0009] * 



1-7 



DE 33 02 946 Al (WOHLENBERG KG H [DE] ) 
18. August 1983 (1983-08-18) 
* Seite 11, Zeile 27 - Seite 12, Zeile 25; 
Abbildungen * 



6,7 



EP 1 182 018 Al (GRAPHA HOLDING AG [CH] ) 
27. Februar 2002 (2002-02-27) 



US 4 922 773 A (IT0 SH0JI [JP]) 
8. Mai 1990 (1990-05-08) 



RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE (IPC) 



US R E28 840 E (SARRING) 
8. Juni 1976 (1976-06-08) 



B26D 
B25D 



Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspruche erstellt 



Recherchenort 



Den Haag 



AbschluBdatum der Recherche 

30. Oktober 2006 



Prufer 

Vagi ienti , Giovanni 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet 

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer 

anderen Veroffentlichung derselben Kategorie 
A : teohnologisoher Hintergrund 
O : nichtschriftliche Offenbarung 
P : Zwischenlrteratur 



T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze 
E : alteres Patentdokument, das jedooh erst am oder 
nach dem An me Ide datum veroffentlicht worden ist 
D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument 
L : aus anderen Grunden angefuhrtes Dokument 

& : Mitglied dergleichen Patentfamilie, ubereinstimmendes 
Dokument 



8 



EP 1 745 895 A1 



ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
LIBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. 



EP 06 11 6691 



In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten 
Patentdokumente angegeben. 

Die Angaben uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am 
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr. 



30-10-2006 



Im Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 


Datum der 
Veroffentlichung 


Mitglied(er) der 
Patentfamilie 


Datum der 
Veroffentlichung 


EP 0740983 


Al 


06-11-1996 


DE 


19516047 


Al 


07-11-1996 


EP 1152310 


Al 


07-11-2001 


DE 


10021449 


Al 


08-11-2001 








US 


2001037708 


Al 


08-11-2001 


DE 3302946 


Al 


18-08-1983 


CH 


659210 


A5 


15-01-1987 








DD 


207172 


A5 


22-02-1984 








US 


4505173 


A 


19-03-1985 


EP 1182018 


Al 


27-02-2002 


DE 


50011457 


Dl 


01-12-2005 








JP 


2002120191 


A 


23-04-2002 








US 


2002018701 


Al 


14-02-2002 


US 4922773 


A 


08-05-1990 


KEINE 








US RE28840 


E 


08-06-1976 


KEINE 







Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr. 12/82 



9 



DOCUMENT- IDENTIFIER: EP 1745895 Al 



PUB-NO : 



EP001745895A1 



DOCUMENT-IDENTIFIER: EP 1745895 Al 



PUBN-DATE : 



TITLE: 



Apparatus for three-side 
trimming 

January 24, 2007 



INVENTOR-INFORMATION : 



NAME 



COUNTRY 



MATTHES, 



WOLFGANG 



DE 



WAGNER, FALK 



DE 



ASSIGNEE-INFORMATION : 

NAME COUNTRY 

HEIDELBERGER DRUCKMASCH AG DE 

APPL-NO: EP06116691 
APPL-DATE: July 6, 20 06 

PRIORITY-DATA: DE102005033614A (July 19, 2005) 

INT-CL (IPC) : B26D001/09 

EUR-CL (EPC) : B26D001/09 , B26D007/01 



file:///CI/Documents%20and%20Settings/JProne/My%20Docume...9848583_2008-07-30_EP_1745895_Al_M_ Accessible Version.htm7/30/08 2:08:22 PM 



